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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Kuhlen einer Materialbahn 



(57) Eine Vorrichtung zum Kuhlen einer Material- 
bahn (5), insbesondere einer bedruckten Papierbahn, 
wobei die Vorrichtung eine Kuhlwalze (9,13,15,16,17) 
umfasst welche von der einem Bahnpfad bewegten Ma- 
terialbahn teilweise umschlungen wird, zeichnet sich 
dadurch aus, dass die Vorrichtung eine der Kuhlwalze 
(9,13,1 5,1 6,1 7) vorgeordnete oder nachgeordnete Wal- 
ze (9,13,15,16,17) umfasst, welche von der Material- 
bahn teilweise umschlungen wird und welche derart zu 
der Kuhlwalze beabstandet angeordnet ist, dass die 
Materialbahn von der Kuhlwalze zu der vorgeordneten 
oder nachgeordneten Walze derart bewegt wird, dass 
der Bahnpfad (1 4) im Wesentlichen maanderfdrmig ver- 
lauft. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren, sowie eine 
Vorrichtung zum Kuhlen einer Materialbahn, insbeson- 
dere einer bedruckten Papierbahn, gemaB dem Ober- 
begriff von Anspruch 1 urid Anspruch 4. 
[0002] Aus dem Stand der Technik sind Kuhleinhei- 
ten, insbesondere in Druckmaschinen, bekannt, welche 
zum Abkuhlen einer zuvor in einer Heizeinrichtung er- 
warmten Materialbahn eingesetzt werden. So ist es zum 
Beispiel bekannt, eine einseitig Oder mehrseitig zum 
Beispiel mehrfarbig bedruckte Materialbahn, insbeson- 
dere eine Papierbahn nach dem Verlassen der Druck- 
werke durch einen Trockner, zum Beispiel einen 
HeiBIufttrockner, zu fuhren, in welchem die Material- 
bahn auf 1 00 bis 150 ° Celsius erhitzt wird, wodurch die 
in der Druckfarbe enthaltenen Losungsmittel verdamp- 
fen und uber ein Abzugssystem entsorgt werden. Nach 
dem Verlassen des Trockners weist die Materialbahn je- 
doch noch eine recht hohe Temperatur von etwa 1 00°C 
auf, und die Druckfarbe auf der Oberflache der Materi- 
albahn besitzt bei dieser Temperatur aufgrund der ge- 
schmolzenen Harze der Druckfarbe eine gewisse Kleb- 
rigkeit. Die Materialbahn wird nun zur weiteren Abkuh- 
lung und zur Reduktion der Kiebrigkeit der Druckfarbe 
vor dem Einlaufen in einen Falzapparat einem Kuhlwal- 
zenstand mit mehreren von Kuhlmitteln durchflossenen 
Kuhlwalzen zugefuhrt. Die Materialbahn wird dabei urn 
Kuhlwalzen herumgefuhrt und gibt ihre Warme an den 
Mantel der gekuhlten Kuhlwalzen ab. Da beim Rollen- 
offsetdruck mit Heat-Set-Trocknung die Feuchtigkeit 
des Papiers durch die Einwirkung der hohen Tempera- 
turen im Trockner stark reduziert wird, fuhrt diese Aus- 
trocknung zu einer Verstarkung der im Rollenoffset- 
druck typischen Zugwellen, welche dann beim Abkuh- 
len der Materialbahn im Kuhlwalzenstand durch das 
Ausharten der Druckfarbe fixiert werden. Diese Zugwel- 
len, welche sich quer zur Bahnlaufrichtung der Materi- 
albahn ausbilden, vermindern die Qualitat der Druck- 
produkte erheblich. 

[0003] Aus der DE 31 28 430 C2 ist eine Rotations- 
druckmaschine mit einem an einem Trockner anschlie- 
Benden Kiihlwerk bekannt, welches die Welligkeit der 
Druckprodukte reduzieren soil. Hierzu weist das Kiihl- 
werk Kuhlwalzen auf, die aneinander anstellbar sind, 
urn die zwischen ihnen hindurchlaufende Drucktrager- 
bahn einem Press-Kalandriervorgang zu unterziehen. 
Die Kuhlwalzen sind hierzu mit einer Verstelleinrichtung 
versehen, welche die notige Anpresskraft erzeugt, urn 
die Kuhlwalzen derart gegeneinander anstellen zu kon- 
nen, dass die Welligkeit aus den Druckprodukten quasi 
"herausgebugelt" wird. Bei dem beschriebenen Aufbau 
ergibtsich das Problem, dass die genannte Vorrichtung 
durch die Verstelleinheit viel Raum beansprucht und 
entsprechend der herrschenden Anpressdrucke einen 
massiven Aufbau aufweisen muB. 
[0004] Aus der DE 197 10 124 A1 ist weiterhin eine 
Vorrichtung zum Temperieren von Kuhlwalzen bekannt, 



wobei die Kuhlwalzen versetzt zueinander angeordnet 
sind und die Materialbahn um die Kuhlwalzen in der 
Weise herumgefuhrt wird, dass die Materialbahn die 
Kuhlwalzen jeweils teilweise umschlingt und zwischen 
5 den Kuhlwalzen auf geradlinig veriaufenden freien 
Wegstrecken bewegt wird. 

[0005] In der EP 0627 311 B1 ist eine Bahnkuhlungs- 
vorrichtung beschrieben, welche Kuhlwalzen und Be- 
feuchtungseinrichtungen umfasst und welche neben ei- 
io nem Trockner angeordnet ist, so dass die Materialbahn 
aus dem Trockner kommend durch einen Schlitz in das 
Innere der Bahnkuhlungsvorrichtung einlauft. Die Mate- 
rialbahn wird anschlieBend zwischen den Kuhlwalzen in 
der Bahnkuhlungsvorrichtung auf einer langen, geraden 
is und freien Wegstrecke befdrdert. 

[0006] Der Erfindung liegt de'mgemaB die Aufgabe 
zugrunde, ein Verfahren zum Kuhlen einer Materialbahn 
zu schaffen, durch welches Zugwellen in der Material- 
bahn verhindert oder zumindest reduziert werden. Wei- 
terhin ist es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung 
ein Verfahren zu schaffen, welches die Kuhlung der 
Bahn und die Verhinderung oder die Reduktion der Zug- 
wellen in der Materialbahn auf einfache Weise und ko- 
stengunstig ermoglicht. 

[0007] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin- 
dung besteht darin eine Vorrichtung zum Kuhlen einer 
Materialbahn zu schaffen, welche es dem Drucker er- 
moglicht, auf einfache und kostengunstige Weise Zug- 
wellen in der Materialbahn zu verhindern oder zumin- 
dest zu reduzieren. 

[0008] Das erfindungsgemaBe Verfahren zum Kuhlen 
einer Materialbahn, insbesondere einer bedruckten Pa- 
pierbahn, welches die Verfahrensschritte Bewegen der 
Materialbahn auf einem Bahnpfad, teilweises Umschlin- 
gen einer Kuhlwalze mit der Materialbahn und Kuhlen 
der Materialbahn mittels der Kuhlwalze aufweist, zeich- 
net sich durch die folgenden Verfahrensschritte aus: 
Teilweises Umschlingen einer der Kuhlwalze beabstan- 
det vorgeordneten oder nachgeordneten Walze mit der 
Materialbahn und Bewegen der Materialbahn von der 
Kuhlwalze zu der vorgeordneten oder nachgeordneten 
Walze in der Weise, dass der Bahnpfad im Wesentli- 
chen maanderformig verlauft. 
[0009] Durch das Umschlingen der Kuhlwalze und 
der vor- oder nachgeordneten Walze mit der Material- 
bahn und das Bewegen der Materialbahn von der Kuhl- 
walze zu der vorgeordneten oder nachgeordneten Wal- 
ze in der Weise, dass der Bahnpfad im Wesentlichen 
maanderformig verlauft, werden erf indungsgemaB Zug- 
wellen in der Materialbahn verhindert. Die Materialbahn 
wird auf einem im Wesentlichen maanderformigen 
Bahnpfad um die beiden Walzen gefuhrt, so dass der 
Bahnpfad erfindungsgemaB im Wesentlichen aus den 
Umschlingungsabschnitten der Materialbahn auf den 
beiden Walzen besteht. Die Materialbahn ist hierdurch 
im Wesentlichen standig in Kontakt mit der Oberflache 
einer Walze, so dass das Ausharten der Druckfarbe pri- 
mar auf den gekrummten Bahnabschnitten entlang der 
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Walzen geschieht, wodurch die Zugwellenbildung in der 
Materiaibahn erfindungsgemaB verhindert wird. 
[001 0] Die vor- oder nachgeordnete Walze kann dar- 
uber hinaus auch in Form einer Rolle verwirklicht sein, 
es soil im Folgenden jedoch nur von einer Walze die 
Rede und damit sowohl eine Walze auch eine Rolle ge- 
meint sein. 

[0011] Weiterhin kann die Materiaibahn in vorteilhaf- 
ter Weise zum Beispiel auf einem im Wesentlichen stets 
gekrummten Pfad bewegt werden. Dabei ergibt sich die 
stetige Krummung des Bahnpfades aus den Umschlin- 
gungsabschnitten der Materiaibahn mit den umschlun- 
genen Walzen, wobei sich positive und negative Krum- 
mungen der Materiaibahn entlang des Bahnpfades ab- 
wechseln konnen. Geradlinig verlaufende Wegstrecken 
zwischen den Walzen, urn die die Materiaibahn herum- 
gefuhrt wird, konnen hierdurch in vorteilhafter Weise 
verhindert werden, wodurch ebenfalls ein unkontrollier- 
tes Verfestigen der Druckfarbe und ein dadurch bewirk- 
tes Fixieren der Zugwellen in der Materiaibahn verhin- 
dert wird. 

[0012] Es ist weiterhin in vorteilhafter Weise auch 
moglich, dass die Materiaibahn im Wesentlichen unmit- 
telbar von der Kuhlwalze zu der vorgeordneten oder 
nachgeordneten Walze bewegt wird. Die Materiaibahn 
kann somit zum Beispiel einen ersten Bahnabschnitt 
aufweisen, in welchem sie die Kuhlwalze umschlingt 
und einen zweiten Bahnabschnitt aufweisen, welcher 
dem ersten Bahnabschnitt unmittelbarfolgt und welcher 
einem Umschlingungsabschnitt urn die nachgeordnete 
Walze entspricht. Der Ubergangsbereich von dem er- 
sten Umschlingungsabschnitt zu dem zweiten Um- 
schlingungsabschnitt kann dabei derart sein, dass eine 
erste, zum Beispiel positive Krummung, stetig in eine 
zweite, zum Beispiel negative Krummung ubergeht, 
ohne dass zwischen den beiden Abschnitten ein nen- 
nenswerter geradlinig verlaufender Bahnabschnitt liegt. 
[0013] Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zum Kuh- 
len einer Materiaibahn, insbesondere einer bedruckten 
Papierbahn, umfasst eine Kuhlwalze, welche von der 
auf einem Bahnpfad bewegten Materiaibahn teilweise 
umschlungen wird. Sie zeichnet sich dadurch aus, dass 
die Vorrichtung eine der Kuhlwalze vorgeordnete oder 
nachgeordnete Walze umfasst, welche von der Materi- 
aibahn teilweise umschlungen wird und welche derart 
zu der Kuhlwalze beabstandet angeordnet ist, dass die 
Materiaibahn von der Kuhlwalze zu der vorgeordneten 
oder nachgeordneten Walze derart bewegt wird, dass 
der Bahnpfad im Wesentlichen maanderf ormig verlauft. 
[0014] Durch das erfindungsgemaBe Anordnen der 
Kuhlwalze und der vorgeordneten oder nachgeordne- 
ten Walze wird es ermoglicht, die Materiaibahn auf ei- 
nem im Wesentlichen maanderformigen Bahnpfad urn 
die Walzen herumzufuhren, so dass das Ausharten der 
Druckfarbe wahrend des Kontakts der Materiaibahn mit 
einer der beiden Walzen geschieht und ein unkontrol- 
liertes Ausharten der Druckfarbe und ein hierdurch be- 
wirktes Fixieren der Zugwellen in der Materiaibahn auf 



freien Wegstrecken zwischen den Walzen verhindert, 
bzw. zumindest reduziert wird. 
[0015] Es kann dabei vorgesehen sein, dass die vor- 
geordnete oder nachgeordnete Walze eine Kuhlwalze 
5 oder eine Umlenkwalze ist. Das Bewegen der Materiai- 
bahn auf einem Bahnpfad entlang zweier aufeinander- 
folgend angeordneter Kuhlwalzen erhoht in vorteilhafter 
Weise die Lange des Bahnabschnitts auf welchem die 
Bahn gekuhlt wird und gleichzeitig auf einem gekrumm- 
10 ten Weg lauft, was das Verhindem von Zugwellen zu- 
satzlich unterstiitzt. Wird die Materiaibahn vor oder 
nach der Kuhlwalze urn eine Umlenkwalze herumge- 
fuhrt, so kann auch diese in vorteilhafter Weise derart 
zu der Kuhlwalze angeordnet sein, dass die Material- 
's bahn auf einem im Wesentlichen maanderformigen 
Bahnpfad bewegt wird. 

[0016] In einer weiteren Ausfuhrungsform der vorlie- 
genden Erfindung kann es vorgesehen sein, den Durch- 
messerder Kuhlwalze kleiner als 300 mm, insbesonde- 

20 re im Bereich zwischen 1 00 mm und 250 mm zu wahlen. 
Durch den Einsatz von Kuhlwalzen mit kleinen Durch- 
messern wird zum Einen in vorteilhafter Weise der be- 
anspruchte Raum verringert, zum Andern, bedingt 
durch den kleinen Radius der Kuhlwalzen, die Anpres- 

25 skraft bzw. der Flachendruck der Materiaibahn an die 
Kuhlwalzen erhoht und hierdurch der Warmeubergang 
von der Materiaibahn zu der Kuhlwalze verbessert. 
Durch die erfindungsgemaBe kompakte und versetzte 
Anordnung von Kuhlwalze und vorgeordneter und nach- 

30 geordneter Walze (oder Walzen) in Verbindung mit der 
Wahl eines kleinen Durchmessers der beiden Walzen 
kann derbeanspruchte Raum zusatzlich in vorteilhafter 
Weise verringert werden. Kuhlwalzen des Standes der 
Technik haben demgegenuber iiblicherweise Durch- 

35 messer groBer als 400 mm und beanspruchen dement- 
sprechend mehr Raum. 

[0017] Es ist zum Beispiel moglich, bei einer zu bear- 
beitenden Bahnbreite von 1 ,5 m den Durchmesser der 
Kuhlwalze zu 1 50 mm und bei einer Bahnbreite von 2,0. 
40 m den Durchmesser der Kuhlwalze zu 1 80 mm zu wah- 
len. 

[0018] Es ist weiterhin in vorteilhafter Weise moglich, 
dass die Kuhlwalze einen Mantel und einen von dem 
Mantel begrenzten Hohlraum umfasst, wobei der Hohl- 

45 raum von einem Kuhlmittel, insbesondere von gekuhl- 
tem Wasser durchflossen wird. Da die Kuhlwalze in in- 
rem Inneren vorzugsweise keinen strukturierten Aufbau 
besitzt, sondern lediglich einen Hohlraum, wird das Ge- 
wicht der Kuhlwalze in vorteilhafter Weise reduziert. Wie 

so von der Anmelderin gefunden wurde, fuhrt die Kombi- 
nation einer Kuhlwalze ohne besonderen inneren Auf- 
bau, wie zum Beispiel spezielle Einsatze zum Umwal- 
zen des Kuhlmittels, in Verbindung mit der Wahl eines 
kleinen Durchmessers zu besonders leichten und zu- 

55 veriassig kuhlenden Kuhlwalzen und hierdurch zu einer 
Unterstiitzung des Verhinderns von Zugwellen. In wei- 
terer Ausgestaltung der Erfindung kann die vorgeordne- 
te und/oder nachgeordnete Walze der Kuhlwalze in 
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Bahnlaufrichtung im Wesentlichen direkt vor- Oder 
nachgeordnet sein. Die vor- oder nachgeordnete Walze 
kann somit in vorteilhafter Weise derart zu der Kuhlwal- 
ze angeordnet sein, dass der Papierubergang ohne 
Zwischenbereich direkt von der vorgeordneten Walze 
zur Kuhlwalze und/oder von der Kuhlwalze zu der nach- 
geordneten Walze erfolgt, wobei die beiden Walzen je- 
doch nicht aneinanderangestellt seien mussen. Durch 
diese besondere Art der Anordnung kann in vorteilhafter 
Weise der beanspmchte Raum der beiden Walzen zu- 
satzlich verringert werden. 

[0019] Es kann ferner vorgesehen sein, dass die 
Kuhlwalze eine freilaufende Walze ist. Dabei kann die 
Kuhlwalze in vorteilhafter Weise lediglich durch die zwi- 
schen der Materialbahn und der Kuhlwalze herrschen- 
den Reibungskrafte rotiert werden, so dass auf An- 
triebseinrichtungen jeglicher Art verzichtet und hier- 
durch Energie und Kosten eingespart werden konnen. 
[0020] Es ist jedoch auch denkbar, dass die Kuhlwal- 
ze eine angetriebene, insbesondere eine einzeln ange- 
triebene Walze ist. So kann die angetriebene Kuhlwalze 
zum Beispiel als Zugwalze eingesetzt werden, mittels 
welcher eine Zugspannung in der Materialbahn aufrecht 
erhalten, erzeugt oder verandert wird. Die als Zugwalze 
eingesetzte Kuhlwalze kann dabei zum Beispiel auch 
das Fordern der Materialbahn durch den Trockner, zum 
Beispiel durch einen HeiGlufttrockner, bewirken. 
[0021 ] Durch den Einsatz einer Zugwalze kann in vor- 
teilhafter Weise die Zugspannung derart gesteuert wer- 
den, dass die Entstehung von Zugwelien, insbesondere 
durch zu hohe Zugspannung, verhindert wird. 
[0022] Es ist in einer weiteren Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung auch moglich, dass die Vorrich- 
tung mehrere, einander nachgeordnete Kuhlwalzen 
umfasst, welche die Materialbahn jeweils teilweise um- 
schlingt, und welche derart angeordnet sind, dass der 
Bahnpfad entlang der Kuhlwalzen im Wesentlichen ma- 
anderformig verlauft. So kann es zum Beispiel vorgese- 
hen sein, die Materialbahn urn eine groBere Anzahl auf- 
einander folgender Kuhlwalzen, zum Beispiel drei bis 
sieben aufeinanderfolgende Kuhlwalzen, herumzufuh- 
ren, so dass die Materialbahn, bevor sie die letzte der 
aufeinanderfolgend angeordneten Kuhlwalzen verlasst, 
vollstandig abgekuhlt und die Druckfarbe genugend 
ausgehartet ist, um ein Entstehen von Zugwelien auf 
dem den Kuhlwalzen nachgeordneten Bahnpfad zu ver- 
hindern. Die Materialbahn kann dann zum Beispiel nach 
der letzten Kuhlwalze auf einem geradlinig sich erstrek- 
kenden Bahnpfad weiter bewegt werden, ohne dass es 
zu einer Bildung von Zugwelien in der Materialbahn 
kommt. 

[0023] Es kann ferner vorgesehen sein, die Kuhlwal- 
zen derart aufeinander folgend anzuordnen, dass sich 
der Bahnpfad entlang der Kuhlwalzen im Wesentlichen 
aus den Umschlingungsabschnitten zusammensetzt, 
oder dass die Kuhlwalzen unmittelbar aufeinanderfol- 
gend angeordnet sind. 

[0024] Eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung 



umfasst einen Kuhlwalzenstand, mit einer wie oben be- 
schriebenen Vorrichtung zum Kuhlen einer Material- 
bahn, insbesondere einer bedruckten Papierbahn. 
[0025] Es kann ferner vorgesehen sein, dass der 

5 Kuhlwalzenstand eine erste Kuhlwalze und eine erste 
Konditioniereinheit aufweist, wobei die erste Konditio- 
niereinheit vorzugsweise auf einer ersten Bahnseite der 
Materialbahn und in Bahnlaufrichtung vor der ersten 
Kuhlwalze angeordnet ist. Die erste Kuhlwalze kann da- 

io bei in Bahnlaufrichtung die erste Kuhlwalze des Kuhl- 
walzenstandes sein, welche von der Materialbahn um- 
schlungen wird. Weiterhin kann der Kuhlwalzenstand 
eine zweite Kuhlwalze und eine zweite Konditionierein- 
heit aufweisen, wobei die zweite Konditioniereinheit vor- 

15 zugsweise auf einer zweiten Bahnseite und in Bahnlauf- 
richtung vor der zweiten Kuhlwalze angeordnet ist. Da- 
bei ist es zum Beispiel moglich, dass die zweite Kuhl- 
walze in Bahnlaufrichtung gesehen die zweite Kuhlwal- 
ze des Kiihlwalzenstandes ist, und somit der ersten 

20 Kuhlwalze in Bahnlaufrichtung nachgeordnet ist. Es 
kann ebenfalls vorgesehen sein, dass die erste und 
zweite Konditioniereinheit Silikonauftragswalzen zum 
Auftragen einer Silikonolemulsion auf die Materialbahn 
sind, wobei die erste Konditioniereinheit in Bahnlauf- 

25 richtung vor der Einlaufwalze des Kiihlwalzenstandes 
und die zweite Konditioniereinheit in Bahnlaufrichtung 
vor der der Einlaufwalze nachfolgend angeordneten 
Kuhlwalze angeordnet sind. 

[0026] Uberdies besteht jedoch ebenfalls die Mog- 
30 lichkeit, die erste und zweite Konditioniereinheit ge- 
wiinschten Falls jeweils auf der gleichen Seite der Ma- 
terialbahn anzuordnen. Durch das Anordnen von Kon- 
dittoniereinheiten im Kuhlwalzenstand kann in vorteil- 
hafter Weise das Kondensieren von Mineraloldampfen 
35 aus der der Materialbahn anhaftenden Luftgrenzschicht 
auf den Kuhlwalzen verhindert werden, wodurch zu- 
satzlich das Problem des Farbaufbaus auf den Kuhlwal- 
zen vermieden wird. Es wird hierdurch in vorteilhafter 
Weise sichergestellt, dass die Oberf lachen der Kuhlwal- 
ze zen sauber und ebenflachig bleiben, so dass ein unge- 
storter Warmeubergang von der Materialbahn zu der 
Kuhlwalze erfolgen kann und die Materialbahn beim 
Umschlingen der Kuhlwalzen genugend abgekuhlt wird, 
bevor sie sich auf einer freien geradlinigen Wegstrecke 
« entlang des Bahnpfades bewegt. Hierdurch wird in vor- 
teilhafter Weise zusatzlich die Entstehung von Zugwel- 
ien und deren Fixierung in der Materialbahn verhindert. 
[0027] GemaG einer bevorzugten Ausfuhrungsform 
der Erfindung ist der Kuhlwalzenstand einem Trockner 
so nachgeordnet, insbesondere derart, dass Frischluft 
durch den Kuhlwalzenstand in den Trockner gezogen 
oder geblasen werden kann. Durch das Anordnen des 
Kiihlwalzenstandes vorzugsweise im Wesentlichen un- 
mittelbar nach dem Trockner und in einem Abstand zu 
55 dem Trockner, welcher kleiner als zum Beispiel 10 cm 
ist, wird die im Trockner benotigte Frischluft gleichzeitig 
dazu eingesetzt den Kiihlwalzenstand zu temperieren 
und aus der Materialbahn durch Nachverdunstung aus- 
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getretene Losungsmitteldampfe in den Trockner zu be- 
fdrdem. Durch das vorteilhafte Temperieren des Kuhl- 
walzenstandes wird zusatzlich die Verhindeaing von 
Zugwellen positiv beeinf luBt, wobei sich fur den Drucker 
gleichzeitig der Vorteil ergibt, dass die Losungsmittel- 5 
dampfe nicht unkontrolliert aus den Kuhlwalzenstand 
austreten, und die Atemluft in dem Druckraum belasten. 
Stattdessen wird in vorteilhafter Weise die Frischtuft zu- 
sammen mit den Losungsmitteldampfen in den Trock- 
ner eingesogen oder auch geblasen und dort vorzugs- 10 
weise dem Verbrennungsprozess mittelbar oder unmit- 
telbar zugefuhrt. 

[0028] Es kann des Weiteren auch vorgesehen sein, 
dass der Kuhlwalzenstand mit dem Trockner eine Ein- 
heit bildet, zum Beispiel eine bautechnische Einheit '5 
oder auch eine durch ein gemeinsames Gehause ent- 
stehende Einheit. Es wird hierdurch in vorteilhafter Wei- 
se die Zufuhr von Frischiuft fiir den Trockner durch den 
Kuhlwalzenstand hindurch sichergestellt, was die 
gleichzeitige Temperierung des Kuhlwaizenstandes 20 
und die damit verbundene Verhinderung der Entste- 
hung von Zugwellen unterstutzt, und als zusatzlichen 
Vorteil eine Reduktion der Stellflache fur den Trockner 
und den Kuhlwalzenstand herbeifuhrt. 
[0029] In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungs- 25 
form der voriiegenden Erfindung kann es vorgesehen 
sein, dass der Kuhlwalzenstand eine Bahnspannungs- 
messeinheit aufweist, wobei die Bahnspannungsmes- 
seinheit zur Bestimmung der Bahnspannung oder zur 
Detektion eines Bahnbruchs eine Kuhlwalze und Sen- 30 
sormittel umfassen kann. Der Einsatz einer zum Bei- 
spiel auslenkbaren Kiihiwalze in der Bahnspannungs- 
messeinheit, wobei die Auslenkung der Kuhlwalze bei 
variierender Bahnspannung von einem Sensor, zum 
Beispiel von einem Piezoelement, detektiert wird, fuhrt 35 
zunachst in vorteilhafter Weise zur Einsparung zusatz- 
licher Baumittel in der Bahnspannungsmesseinheit. Es 
ergibt sich jedoch auch der Vorteil, dass die in dem Kuhl- 
walzenstand integrierte Bahnspannungsmesseinrich- 
tung mittels einer mit ihr verbundenen Steuerungs- und/ 40 
oder Regelungseinrichtung eine gewunschte Bahn- 
spannung innerhalb des Kuhlwaizenstandes aufrecht 
erhalt, wodurch die Anpresskraft der Materialbahn an 
die Kuhlwalzen innerhalb der Umschiingungsabschnitte 
des Bahnpfades eine gewunschte GroBe aufweist, da- 4s 
mit der Warmeubergang von der Materialbahn auf die 
Kuhlwalze in einem fur den Druckprozess vorteilhaften 
Bereich liegt. Hierdurch wird sichergestellt, dass die Ma- 
terialbahn nach dem Verlassen der letzten Kuhlwalze 
der Kuhlwalzengruppe genugend weit abgekuhlt wurde so 
und die Druckfarbe auf der Materialbahn genugend aus- 
gehartet ist, so dass es auf dem nachfolgenden, zum 
Beispiel gradlinig freilaufenden Bahnpfaden nicht zu ei- 
ner Fixierung von unkontrolliert entstandenen Zugwel- 
len kommt. 55 
[0030] Weiterhin kann der Kuhlwalzenstand eine Re- 
gistermesseinheit, welche insbesondere eine CCD-Ka- 
mera enthalten kann, umfassen, welche zur Uberwa- 
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chung des Farb-Registers eingesetzt wird. Durch die In- 
tegration einer Registermesseinheit in den Kuhlwalzen- 
stand wird zum Einen eine weitere Platzeinsparung 
moglich, zum Andem ergibt sich durch die Kombination 
der RegistermeBeinrichtung mit dem erfindungsgema- 
Ben Aufbau des Kuhlwaizenstandes, welcher dafur 
sorgt, dass Zugwellen innerhalb der Materialbahn ver- 
hindert werden, eine sehr zuverlassig arbeitende Farb- 
Register-Kontrolle. Dies ist darauf zuriick zu fuhren, 
dass durch die Verhinderung der Zugwellen in der Ma- 
terialbahn mittels der Kamera die ebene und nicht durch 
Wellen gestorte Oberflache der Materialbahn fehlerfrei 
aufgenommen werden und nachfolgend mittels einer 
Steuerungs- und/oder Regelungseinrichtung das Farb- 
Register eingestellt werden kann. 
[0031] Ferner kann der Kuhlwalzenstand eine Bahn- 
kantensteuereinheit umfassen, welche zur Steuerung 
der Bahnkante eine bewegbare, insbesondere ver- 
schwenkbare Kuhlwalze umfasst. Hierdurch wird in vor- 
teilhafter Weise sichergestellt, dass die Materialbahn in- 
nerhalb des Kuhlwaizenstandes in gewunschter Lage, 
zum Beispiel urn die Mittelachse des Kuhlwaizenstan- 
des zentriert, uber die Kuhlwalzen gefiihrt wird, wodurch 
der Kuhlungseffekt der Kuhlwalzen sichergestellt wird, 
was sich in Folge positiv auf die Verhinderung der Zug- 
wellen in der Materialbahn auswirkt. Gleichzeitig kon- 
nen in vorteilhafter Weise laterale Anderungen der 
Bahnlage, die zum Beispiel durch die freie Fuhrung der 
Materialbahn in dem dem Kuhlwalzenstand vorgeord- 
neten Trockner hervorgerufen werden konnen, korri- 
giert werden, so dass die Materialbahn in gewunschter 
Lage positioniert durch den Kuhlwalzenstand und von 
diesen zu dem nachfolgenden Falzapparat gefiihrt wird. 
[0032] Die Erfindung wird nachfolgend mit Bezug auf 
die Zeichnungen anhand bevorzugter Ausfuhrungsfor- 
men beschrieben. 
[0033] In den Figuren zeigen: 

Fig. 1 ; eine Schnittansicht durch einen erfindungs- 
gemaBen Kuhlwalzenstand mit einer erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung zum Kuhlen ei- 
ner Materialbahn; 

Fig. 2: eine Schnittansicht durch eine Einheit aus 
Trockner und erfindungsgemaBen Kuhlwal- 
zenstand; 

Fig. 3: eine Seitenansicht von erfindungsgemaB an- 
geordneten Kuhlwalzen. 

[0034] In Fig. 1 ist ein Kuhlwalzenstand 1 gezeigt, 
welcher in einem Abstand 3 zu einem schematisch an- 
gedeuteten Trockner 2 angeordnet und auf dem Boden 
4 des Druckraumesfestverankertist. Eine Materialbahn 
5, verlasst den Trockner 2 und lauft in den Kuhlwalzen- 
stand 1 an einer Einlaufstelle 6 ein. Die Materialbahn 5 
wird zunachst auf einer ersten Bahnseite von einer Si- 
likonauftragswaize 7 kontaktiert, und dabei mit einer Si- 
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likondlemulsion beaufschlagt. AnschlieBend lauft die 
Materialbahn 5 mit ihrer mit Silikonol beschichteten 
Bahnselte uber eine erste Kuhlwalze 8, welche gleich- 
zeitig als Umlenkwalzeeingesetztwird undwird von die- 
serzu einerzweiten Kuhlwalze 9 einer Kuhlwalzengrup- 
pe 10 gefuhrt. Auf dem geradlinig vertaufenden freien 
Bahnpfad 11 wlrd die Materialbahn 5 auf einer zweiten 
Seite der Materialbahn mit einer Silikonauftragswalze 
12 in Kontakt gebracht und auf dieser Seite ebenfalls 
mit einer Silikonolemulsion versehen. Auf dem weiteren 
Bahnweg umschlingt die Materialbahn 5 die zweite 
Kuhlwalze 9 mit der zweiten mit silikonolbschichteten 
Seite der Materialbahn und folgt entlang des Bahnwe- 
ges mehreren Umschlingunsabschnrtten unterschiedli- 
cher Kuhlwalzen 9, 13, 15, 16, 17. Die Materialbahn 5 
verlasst den Umschlingungsabschnitt der zweiten Kuhl- 
walze 9 und lauft im Wesentlichen unmittelbar in den 
Umschlingungsabschnitt der dritten Kuhlwalze 13 ein, 
derart dass die Materialbahn entlang des Bahnpfades 
im Wesentlichen einen maanderformigen Bahnverlauf 
aufweist. Dabei ist die Lange des Zwischenabschnitts 
14 der Materialbahn zwischen der zweiten Kuhlwalze 9 
und der dritten Kuhlwalze 13, soweit wie bautechnisch 
moglich, reduziert und auf ein Minimum herabgesetzt. 
Die erfindungsgemaBe Bahnfuhrung ist im Detail Fig. 3 
zu entnehmen. 

[0035] Die Materialbahn 5 wird in weiteren Umschlin- 
gungsabschnitten urn die Kuhlwalzen 1 5, 1 6 und 1 7 her- 
umgefuhrt, wobei der maanderformige Bahnveriauf der 
Materialbahn 5 aufrecht erhalten wird. Die auf beiden 
Seiten mit Silikonol beschichtete und von den funf Kuhl- 
walzen 9, 13, 15, 16 und 17 genugend abgekuhlte Ma- 
terialbahn wird nun auf einem Bahnabschnitt mit einem 
geradlinigen Bahnverlauf 18 zu einer weiteren Kuhlwal- 
ze 19 gefuhrt, die vorzugsweise oberhalb der ersten 
Kuhlwalze 8 angeordnet ist. Nachdem die Materialbahn 
5 den Umschlingunsabschnitt der Kuhlwalze 1 7 verlas- 
sen hat, hat sich die Temperatur soweit abgekuhlt, dass 
die Druckfarbe auf der Oberflache der Materialbahn ge- 
niigend ausgehartet und folglich keine storende Kleb- 
rigkeit mehr besitzt, so dass auf dem geradlinigen Bahn- 
abschnitt 18 keine langs der Materialbahn 5 verlaufen- 
den Zugwellen entstehen und durch Trocknung der 
Druckfarbe fixiert werden konnen. 
[0036] Die Kuhlwalzen der Kuhlwalzengruppe 1 0 sind 
in erfindungsgema&er Weise derart dicht gepackt und 
versetzt zueinander angeordnet, dass der Bahnverlauf 
der Materialbahn 5 entlang der Umschlingungsab- 
schnitte der einzelnen Kuhlwalzen im Wesentlichen 
standig eine Krummung aufweist und die Materialbahn 
5, auGer an den langenmaBig auf ein Minimum reduzier- 
ten Ubergangsstellen zwischen den Kuhlwalzen, stan- 
dig mit der Oberflache einer der Kuhlwalzen der Kuhl- 
walzengruppe 1 0 in Kontakt ist. Es wird durch diese be- 
sondere Art der Bahnfuhrung in erfindungsgemaBer 
Weise ein standiger Warmeubergang von der Matrial- 
bahn 5 auf die Kuhlwalzen der Kuhlwalzengruppe 1 0 
gewahrleistet, und die Materialbahn 5 verlaBt die auf- 



einanderfolgenden Umschlingungsabschnitte der Kuhl- 
walzen der Kuhlwalzengruppe 10 erst bei genugend 
weiter Abkuhlung. 

[0037] Die Materialbahn 5 wird weiterhin urn Kuhlwal- 

5 zen 19, 20, 21, 22 und 23 herumgefuhrt, welche zwar 
in der gleichen Weise wie durch die Kuhlwalzen 9 bis 
17 mit im Wesentlichen tangentialen Beruhrungspunk- 
ten zueinander angeordnet sein konnen, welche jedoch 
nicht zwangsweise derart dicht gepackt und versetzt zu- 

io einander angeordnet sein mussen, wie die Kuhlwalzen 
der Kuhlwalzengruppe 10, da eine genugend hohe Ab- 
kuhlung der Materialbahn 5 bereits erfolgt ist 
[0038] Die Kuhlwalzen 1 7 und 22 sind jeweils mit ei- 
nem Motor 24 und 25 als Antriebseinheit ausgestattet, 

is wobei es auch genugt wenn nur eine der beiden Kuhl- 
walzen 17 und 22 mit einem Motor ausgestattet ist und 
wobei dieser Motor 24 oder 25 zur Aufrechterhaltung 
der notigen Zugspannung der Materialbahn 5 einge- 
setzt wird. Zur Uberwachung der Spannung der Materi- 

20 albahn 5 sind die Kuhlwalzen 8 und 23 mit jeweiligen 
Bahnspannungsmesseinheiten 26 und 27 ausgestattet, 
welche neben den auslenkbaren oder bewegbaren 
Kuhlwalzen 8 und 23 vorzugsweise auch Sensormittel 
28 und 29 umfassen, mit denen die durch die variieren- 

25 de Bahnspannung erzeugte Anderung der Auslenkung 
oder Bewegung der jeweiligen Kuhlwalze 8 und 23 be- 
stimmt wird. Die Sensormittel 28 und 29 konnen, wie in 
derZeichnung gezeigt, zum Beispiel an den Achslagern 
der jeweiligen Kuhlwalzen 8 und 23 angebracht sein und 

30 die dort auftretenden Lagerkrafte mittels Kraftmessen, 
zum Beispiel Piezoelementen, bestimmen. Dabei kon- 
nen die Kuhlwalzen 8 und 23 zum Beispiel mit Feder- 
kraft beaufschlagt werden, sodass die Kuhlwalzen 8 
und 23 bei sich andernder Bahnspannung aus ihrer Ru- 

35 helage ausgelenkt werden. Die Bahnspannungswerte, 
welche zumindest von einer der beiden Bahnspan- 
nungsmesseinheiten 26 oder 27 ermittelt werden, wer- 
den einer nicht dargestellten Steuerungs- und/oder Re- 
gelungseinrichtung zugefuhrt, welche die Motoren 24 

40 und 25 ansteuert und hierdurch die Bahnspannung in 
der gewunschten Weise korrigiert. DieBahnspannungs- 
messeinheit 26 wird primar zur Bestimmung der Bahn- 
spannung im Bahnabschnitt 30 und die Bahnspan- 
nungsmeBeinheit 27 primar zu der Bestimmung der 

45 Bahnspannung in dem Bahnabschnitt 31 eingesetzt. 
Mittels der gezeigten Bahnspannungsmesseinheiten 26 
und 27 kann auch ein BahnriB detektiert werden, der 
zum Beispiel durch eine plotzliche uberdurchschnittli- 
che Bahnspannungsanderung hervorgerufen wird, wo- 

50 bei die nicht dargestellte Steuereinrichtung dann vor- 
zugsweise einen Notstop der Druckmaschine auslosen 
oder eine Bahnfangeinrichtung betatigen kann. 
[0039] Die Messung der Bahnspannung kann prinzi- 
piell an jeder Kuhlwalze mittels einer zugeordneten 

55 Bahnspannungsmesseinheit erfolgen, findet jedoch be- 
vorzugtan einer derWalzen 8, 9, 13, 15, 16, 17, insbe- 
sondere an der Walze 9 start. Dabei kann die Messung 
uber eine Kraftmessung in oder an den Lagem der Wal- 
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zen Oder auch uber eine geeignete Hebelvorrichtung, 
welche eine Auslenkung der Walze zulasst und mit ei- 
nem Sensor zusammenwirkt, erfolgen, 
[0040] Der in der Fig. 1 gezeigte Kuhlwalzenstand 
weist ferner eine Bahneinzugsvorrichtung 32 auf, mit 
welcher der Anfang der Materialbahn 5 bei der Einrich- 
tung der Druckmaschine aus dem Trockner 2 kommend 
durch den Kuhlwalzenstand 1 und um die einzelnen 
Kuhlwalzen herumgefuhrt wird, bis schlieBlich der 
Bahnanfang der Materialbahn 5 an der Auslaufstelle 33 
aus dem Kuhlwalzenstand auslauft. Weiterhin ist in der 
Fig. 1 ein Verschwenkmechanismus 34 gezeigt, wel- 
cher dazu dient die erste Kuhlwalze 8 zum Ausrichten 
der Bahnkanten in dem Kuhlwalzenstand um eine senk- 
recht zur Rotationsachse der ersten Kuhlwalze 8 ste- 
hende Schwenkachse zu verschwenken. 
[0041] Des Weiteren kann der Kuhlwalzenstand auch 
eine Wiederbefeuchtungseinheit 49 aufweisen, um der 
getrockneten und abgekuhlten Bahn 5 vor dem Einlauf 
in den Falzapparat wieder einen Feuchtigkeitsgehalt zu 
vermitteln, der fur eine reibungslose und qualitativ hoch- 
wertige Weiterverarbeitung der bedruckten Bahn 5 not- 
wendig ist. Es kann hierzu zum Beispiel Feuchtmittel 
durch elektrostatische Aufladung des Feuchtmittels und 
der Bahn 5 auf diese aufgebracht werden. 
[0042] Fig. 2 zeigt ein HeiBlufttrockner 2 mit einem 
nachgeordneten erfindungsgemaBen Kuhlwalzenstand 
1 zurTrocknung einer Papierbahn 5, welche von einer 
nicht dargestellten Rollenrotationsoffsetdruckmaschine 
beidseitigbedruckt wurde. Der Kuhlwalzenstand 1 weist 
ein Gehause 35 auf, welches in einem Abstand 3 zu 
dem Gehause 36 des Trockners 2 angeordnet ist. Durch 
den Abstand 3 wird verhindert, dass bei einer Bewe- 
gung und/oder Verformung des Trockners 2 dieser den 
Kuhlwalzenstand 1 mitbewegt und hierdurch die Bahn- 
spannung zwischen dem Kuhlwalzenstand 1 und einer 
nachfolgenden Weiterverarbeitungseinheit, zum Bei- 
spiel einem Falzapparat, ungunstig beeinflusstwird. Ei- 
ne Bewegung und/oder Verformung des Trockners 2 
kann dabei zum Beispiel von der unterschiedlichen Ver- 
teilung der Warmeerzeuger innerhalb des Trockners 
herriihren. Das Gehause 35 des Kiihlwalzenstandes 1 
ist an der Gehauseseite 37, vorzugsweise 
ausschlieBlich im Bereich der Austrittsoffnung der Ma- 
terialbahn 5, offen, so dass Frischluft38 durch die offe- 
ne Gehauseseite 37 in den Kuhlwalzenstand 1 und von 
dort durch eine odermehre nicht dargestellte Off nungen 
in eine Kiihlzone 39 des Trockners 2 stromen kann. Da- 
bei temperiert die Frischluft 38 den Kuhlwalzenstand 
und verhindert den Austritt von Losungsmitteln aus dem 
Kuhlwalzenstand 1 in die Umgebungsluftdes Druckrau- 
mes, wobei die Losungsmittel durch Nachverdunstung 
aus der Materialbahn 5 in den Kuhlwalzenstand 1 ent- 
weichen. Die mit Losungsmittel angereicherte Frischluft 
38 wird im Trockner 2 zur Trocknung der Materialbahn 
5 verwendet, wobei die Losungsmittel zum Beispiel in 
einer Nachverbrennungszone 40 energetisch weiter 
verwertet werden. 



[0043] Die vorteilhafte Kombination der erfindungs- 
gemaBen Anordnung der Kuhlwalzen und des erfin- 
dungsgemaBen Bahnpfads mit Kuhlwalzen kleinen 
Durchmessers, der Frischluftzufuhr durch den Kuhlwat- 
5 zenstand, der beiden Silikonauftragswalzen, der Steue- 
rung der Bahnkante und der Steuerung der Bahnspan- 
nung fuhrt zu einer besonders vorteilhaften Verhinde- 
rung oder zumindest Reduktion der Zugwellen in der 
Materialbahn. 

10 [0044] Fig. 3 zeigt in einer detaiilierten Seitenansicht 
schematisch den Weg der Materialbahn 5 entlang der 
drei Kuhlwalzen 9, 13 und 15. Die Materialbahn 5 kon- 
taktiert an einer Stelle 44 die Kuhlwalze 9 und um- 
schlingt diese vorzugsweise bis zu einer ersten Uber- 

15 gangsstelle 45, an der die Materialbahn 5 von der Kuhl- 
walze 9 zur Kuhlwalze 13 ubergeht bzw. umgelenkt 
wird. Danach umschlingt die Materialbahn 5 die Kuhl- 
walze 13 bis zu einer zweiten Ubergangsstelle 46, an 
welcher die Materialbahn 5 auf die Kuhlwalze 15 uber- 

20 geht. An der letzten Kontaktstelle 47 verlaBt die Materi- 
albahn 5 den Umschlingungsbereich mit der Kuhlwalze 
1 5 und lauft zum Beispiel auf einem geradlinigen , f reien 
Bahnabschnitt zu einer nicht dargestellten nachfolgen- 
den Walze. Wie Fig. 3 zu entnehmen ist, schlieBen die 

25 Umschlingunsabschnitte der Materialbahn 5 mit den 
einzelnen Kuhlwalzen 9, 13 und 15 derart aneinander 
an, dass die Materialbahn 5 von der ersten Kontaktstelle 
44 bis zur letzten Kontaktstelle 47 auf einem im Wesent- 
lichen maanderformigen Bahnpfad bewegt wird. Durch 

30 das dichte Packen der Kuhlwalzen 9, 13 und 15 und die 
versetzte Anordnung wird erreicht, dass die erste und 
die zweite Ubergangsstelle 45 und 46 im Wesentlichen 
keine geradlinige und freiverlaufende Bahnabschnitte 
aufweisen. Die besondere Art der Anordnung der Kuhl- 

35 walzen in Verbindung mit den groBen Umschlingungs- 
abschnitten und dem kleinen Durchmesser48 der Kuhl- 
walzen fuhrt zu einer besonders vorteilhaften Kuhlung 
mit gleichzeitiger Verhinderung von qualitatsmindern- 
den Zugwellen in der Materialbahn 5. An den Uber- 

40 gangsstellen 45 und 46 weist die Materialbahn 5 erfin- 
dungsgemaB keine Oder nur eine sehr sehr kurze ge- 
radlinige freie Bahnfuhrung auf, die zum Beispiel kleiner 
5 cm ist. 

[0045] Anders als in Fig. 3 gezeigt, ist es auch moglich 
45 die Achse der Kuhlwalze 15 im Wesentlichen in eine 
Ebene mit den beiden jeweiligen Achsen der Kuhlwal- 
zen 9 und 13 zu legen und die Materialbahn 5 entlang 
der Kuhlwalzen 9, 13, 15 einem schlangenformigen 
Bahnpfad folgen zu lassen. 
so [0046] Weiterhin konnen die Walzen 9, 1 3 und 1 5 ge- 
maB einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform 
gleichzeitig an den Tangentenpunkten mit der Bahn in 
Kontakt sein. 

[0047] In nicht dargestellter Weise konnen die Walzen 
55 9, 13 und 15 auch zueinander verstellbar angeordnet 
sein, sodass sich der Abstand zweier Walzen entspre- 
chend der unterschiedlichen Papierdicken einstellen 
lasst. 
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BEZUGZEICHENLISTE 
[0048] 

1 Kuhlwalzenstand 

2 Trockner 

3 Abstand 

4 Boden 

5 Materialbahn 

6 Einlaufstelle 

7 Silikonauftragswalze 

8 erste Kuhlwalze 

9 zweite Kuhlwalze 

10 Kuhlwalzengruppe 

11 geradliniger Bahnabschnitt 

12 Silikonauftragswalze 

13 dritte Kuhlwalze 

1 4 Zwischenabschnitt der Materialbahn 

15 Kuhlwalze 

16 Kuhlwalze 

17 Kuhlwalze 

1 8 geradliniger Bahnverlauf 

19 Kuhlwalze 

20 Kuhlwalze 

21 Kuhlwalze 

22 Kuhlwalze 

23 Kuhlwalze 

24 Motor 

25 Motor 

26 Bahnspannungsmesseinheit 

27 Bahnspannungsmesseinheit 

28 Sensormittel 

29 Sensormittel 

30 Bahnabschnitt 

31 Bahnabschnitt 

32 Bahneinzugsvorrichtung 

33 Auslaufstelle 

34 Verschwenkmechanismus 

35 Gehause 

36 Gehause 

37 Gehauseseite 

38 Frischluft 

39 Kiihlzone 

40 Nachverbrennungszone 

44 erste Kontaktstelle 

45 erste Ubergangsstelle 

46 zweite Ubergangsstelle 

47 letzte Kontaktstelle 

48 Durchmesser 

49 Befeuchtungseinheit 



Patentan sprite he 

1. Verfahren zum Kuhlen einer Materialbahn (5), ins- 
besondere einer bedruckten Papierbahn, wobei die 
Materialbahn (5) nach dem Trocknen in einem 
Trockner (2) auf einem Bahnpfad uber zumindest 



eine Kuhlwalze (9, 13, 15) bewegt wird, 
dadurch gekennzelchnet, 
dass die Materialbahn (5) unter zumindest teilwei- 
ser Umschlingung uber die Kuhlwalze (9) und eine 

5 der Kuhlwalze vorgeordneten oder nachgeordne- 
ten Walze (13, 15) derart bewegt wird, dass der 
Bahnpfad im Wesentlichen maanderf onmig verlauft, 
wobei die Kuhlwalze (9) und die der Kuhlwalze vor- 
geordnete oder nachgeordnete Walze (13, 15) un- 

w ter Ausschluss eines zwischen jeweils zwei der 
Walzen wirkenden Anstelldrucks zueinander ange- 
ordnet sind. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
15 dadurch gekennzelchnet, 

dass die Materialbahn (5) auf einem im Wesentli- 
chen stets gekrummten Bahnpfad bewegt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
20 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Materialbahn (5) im Wesentlichen unmit- 
telbar von der Kuhlwalze (13) zu der vorgeordneten 
oder nachgeordneten Walze (9, 15) bewegt wird. 

25 4. Vorrichtung zum Kuhlen einer Materialbahn (5), ins- 
besondere einer bedruckten Papierbahn, mit einer 
Kuhlwalze (13), welche von der auf einem Bahn- 
pfad bewegten Materialbahn (5) teilweise um- 
schlungen wird, 

30 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung eine der Kuhlwalze (13) vor- 
geordnete oder nachgeordnete Walze (9, 15) um- 
fasst, welche von der Materialbahn (5) teilweise 
umschlungen wird und welche derart angeordnet 

35 ist, dass die Materialbahn (5) von der Kuhlwalze 
(13) zu der vorgeordneten oder nachgeordneten 
Walze (9, 15) derart bewegt wird, dass der Bahn- 
pfad im Wesentlichen maanderfdrmig verlauft. 

40 5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzelchnet, 
dass die vorgeordnete oder nachgeordnete Walze 
(9, 15) eine Kuhlwalze ist. 

45 6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzelchnet, 
dass die vorgeordnete oder nachgeordnete Walze 
(9, 15) eine Umlenkwalze ist. 

50 7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Durchmesser der Kuhlwalze (8, 9, 13, 1 5, 
16, 17, 19, 20, 21, 22, 23) kleiner als 300 mm ist, 
insbesondere im Bereich zwischen 100 mm und 

55 250 mm liegt. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Kuhlwalze (8, 9, 1 3, 1 5, 1 6, 1 7, 1 9, 20, 21 , 
22, 23) einen Mantel und einen von dem Mantel be- 
grenzten Hohlraum umfasst, welcher von Kuhlmit- 
tel, insbesondere von gekuhltem Wasser, durch- 
flossen wird. 5 

Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass die vorgeordnete oder nachgeordnete Walze 
(9, 15) der Kuhlwalze (13) in Bahnlaufrichtung im 10 
Wesentlichen direkt vorgeordnet oder nachgeord- 
net ist. 



gekennzeichnet durch, 

eine erste Kuhlwalze (8) und eine erste Konditio- 
niereinheit (7), welche auf einer ersten Bahnseite 
und in Bahnlaufrichtung vor der ersten Kuhlwalze 

(8) angeordnet ist. 

18. Kuhlwalzenstand nach Anspruch 17, 
gekennzeichnet durch 

eine zweite Kuhlwalze (9) und eine zweite Konditio- 
niereinheit (1 2), welche auf einer zweiten Bahnseite 
und in Bahnlaufrichtung vor der zweiten Kuhlwalze 

(9) angeordnet ist. 



10. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kuhlwalze (8, 9, 1 3, 1 5, 1 6, 1 7, 1 9, 20, 21 , 
22, 23) eine freilaufende Walze ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kuhlwalze (8,9,13,15,16,17,1 9, 20, 21 , 
22, 23) eine angetriebene, insbesondere eine ein- 
zeln angetriebene Walze ist. 

12. Vorrichtung nach Anspruch .... 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die angetriebene Kuhlwalze (8, 9, 13, 15, 16, 
1 7, 1 9, 20, 21 , 22, 23) als Zugwalze ausgebildet ist, 
die eine Zugkraft auf die Materialbahn (5) ausiibt. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Vorrichtung mehrere einander nachgeord- 
nete Kuhlwalzen (9,13,15,16,17) umfasst, welche 
die Materialbahn (5) jeweils teilweise umschlingt 
und welche derart angeordnet sind, dass der Bahn- 
pfad entlang der Kuhlwalzen (9, 13, 15, 16, 17) im 
Wesentlichen maanderfdrmig verlauft. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kuhlwalzen (9, 13, 15, 16, 17) derart auf- 
einanderfolgend angeordnet sind, dass sich der 
Bahnpfad entlang der Kuhlwalzen (8, 9, 13, 15, 16, 
1 7, 1 9, 20, 21 , 22, 23) im Wesentlichen aus den Um- 
schlingungsabschnitten zusammensetzt. 



Kuhlwalzenstand nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kuhlwalzenstand (1) dem Trockner (2) im 
Wesentlichen unmittelbar nachgeordnet ist, insbe- 
sondere einen Abstand zu dem Trockner (2) auf- 
weist, welcher kleinerals 10 cm ist. 

22. Kuhlwalzenstand nach einem der Anspruche 20 
oder 21, 

dadurch gekennzeichnet, 
45 dass der Kuhlwalzenstand (1 ) mit dem Trockner (2) 
eine Einheit bildet. 



19. Kuhlwalzenstand nach Anspruch 17 oder 18, 
15 dadurch gekennzeichnet, 

dass die erste und/oder die zweite Konditionierein- 
heit (7, 12) Silikonauftragswalzen umfassen, dass 
die erste Konditionierheit (7) in Bahnlaufrichtung 
vor einer Einlaufwalze (8) und die zweite Konditio- 
20 niereinheit (12) in Bahnlaufrichtung vor einer der 
Einlaufwalze folgenden Kuhlwalze (9) angeordnet 
sind und dass die erste u nd die zweite Konditionier- 
heit (7, 12) auf unterschiedlichen Bahnseiten ange- 
ordnet sind. 

25 

20. Kuhlwalzenstand nach einem der Anspruche 1 6 bis 
19, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Kuhlwalzenstand (1) einem Trockner (2) 
30 derart nachgeordnet ist, dass Frischluft (38) beim 
Betrieb des Trockners durch den Kuhlwalzenstand 
(1) in den Trockner (2) hineingezogen oder gebla- 
sen wird. 

35 21. 



40 



15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Kuhlwalzen (9, 13, 15, 16, 17) unmittelbar 
aufeinanderfolgend angeordnet sind. 

16. Kuhlwalzenstand, 
gekennzeichnet durch, 

eine Vorrichtung nach einem der Anspruche 4 bis 
15. 

17. Kuhlwalzenstand nach Anspruch 16, 



23. Kuhlwalzenstand nach einem der Anspruche 20 bis 
22, 

so gekennzeichnet durch 

eine Bahnspannungsmesseinheit (26, 27, 8, 23, 28, 
29). 

24. Kuhlwalzenstand nach Anspruch 23, 
55 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Bahnspannungsmesseinheit (26, 27) zur 
BestimmungderBahnspannungoderzurDetektion 
eines Bahnbruchs Sensormittel (28, 29) umfasst, 
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welche eine Bewegung der Kuhlwalze (8, 23) uber- 
wachen. 

25. Kuhlwaizenstand nach einem der Anspruche 1 6 bis 
24, 5 
gekennzelchnet durch, 

eine Registermesseinheit, welche insbesondere ei- 
ne CCD-Kamera umfasst, und welche zur Uberwa- 
chung des Farb-Registers eingesetzt wind. 

w 

26. Kuhlwaizenstand nach einem der Anspruche 1 6 bis 
25, 

gekennzeichnet durch, 

eine Bahnkantensteuereinheit (34, 26), welche zur 
seitlichen Korrektur der Lage der Materialbahn eine ^ 
bewegbare, insbesondere verschwenkbare Kuhl- 
walze (8) umfasst. 

27. Trockner, insbesondere HeiBlufttrockner, 
gekennzeichnet durch, 20 
eine diesem unmittelbar nachgeordnete Vorrich- 
tung nach einem der Anspruche 4 bis 1 5 oder einen 
Kuhlwaizenstand nach einem der Anspruche 1 6 bis 

26. 

25 

28. Rollenrotationsdruckmaschine, 
gekennzeichnet durch, 

einen Trockner nach Anspruch 27. 

30 



35 



40 



45 



50 



55 



10 



EP 1 201 429 A2 




11 



EP 1 201 429 A2 




CM 



EP 1 201 429 A2 



13 
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